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где L – длина плеча прихвата (расстояние между силами Р и W); H – высота направ-
ляющей части прихвата; f – коэффициент трения; Рп – сила возвратной пружины. 
Было установлено: 
1) при выводе формул (1), (2) рассматривалась упрощенная схема действия сил, без 
учета сил трения прихвата о заготовку и возвратной пружины (при ее наличии) о прихват; 
2) на процесс закрепления и удержания заготовки значительное влияние оказы-
вает направление действия силы трения между Г-образным прихватом и корпусом. 
Поэтому при анализе условия равновесия следует рассматривать две расчетные схе-
мы, соответствующие двум стадиям закрепления: 
– схема 1: процесс приложения силы привода для закрепления заготовки, когда 
сила трения направлена против действия усилия привода; 
– схема 2: процесс удержания прихватом заготовки от действия внешних сил, 
когда сила трения и усилие привода совпадают по направлениям; 
3) при выводе этих формул ошибочно принята схема 2. Поэтому рассчитанные си-
лы (Р и W) пригодны только для удержания заготовки (значение Р будет недостаточным); 
4) на некотором этапе силы Р и W ошибочно поменялись местами. Эта ошибка 
несколько компенсировала первую, но все равно в результате рассчитанные значе-
ния сил будут неверными (на 30 % для прихватов с размерами по ГОСТ14733–69). 
В результате выполненных исследований с учетом вышеизложенного получе-
ны следующие формулы для силовых расчетов Г-образных прихватов: 
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Практическое применение результатов исследований повысит точность расчетов. 
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Применение зарубежной техники, прежде всего, стран дальнего зарубежья, вызывает 
определенные проблемы на предприятиях Республики Беларусь, решение которых услож-
няется по мере износа машин и механизмов. Это связано с такими вопросами, как слож-
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ность ремонта из-за неполной конструкторской документации на изношенные механизмы, 
узлы и детали; проблемы изготовления отдельных сборочных единиц в связи с несоответ-
ствием стандартов, принятых в стране-изготовителе и отечественных; относительно высо-
кая стоимость комплектующих, поставляемых предприятием-изготовителем техники. 
На предприятиях строительных материалов Республики Беларусь и других 
стран СНГ, специализирующихся на выпуске камней силикатных, эксплуатируется 
оборудование фирмы «Makrum» (Польша). Главный привод пресс-автомата формов-
ки камней силикатных содержит червячный редуктор типа RSK-315/10, который в 
эксплуатации оказался недостаточно надежным из-за отказов в червячной паре. 
Целью исследований является повышение надежности работы редуктора главно-
го привода и снижение затрат на эксплуатацию пресса формовки камней силикатных. 
Для достижения поставленной цели рассмотрена возможность восстановления 
и повышения работоспособности пресса путем модернизации редуктора главного 
привода с применением технических решений в рамках действующих стандартов 
Республики Беларусь. Эффективность применения таких решений объясняется тем 
фактором, что в редукторах фирмы «Makrum» червячная пара выполнена с парамет-
рами, отличающимися от стандартизированных в отечественной промышленности. 
Следовательно, восстановление работоспособности такого оборудования требует 
принятия нестандартных конструкторских и технологических решений, что, в свою 
очередь, требует дополнительных затрат времени и средств. 
Выполнен комплекс теоретических и экспериментальных исследований, при 
этом решены следующие задачи: 
– на основе анализа условий работы редуктора главного привода теоретически 
обоснованы и определены оптимальные кинематические и геометрические парамет-
ры червячной пары редуктора по условиям прочности, жесткости и реализации заце-
пления при сохранении исходного межосевого расстояния передачи; 
– разработана конструкторская документация для изготовления деталей опыт-
ного образца модернизированного редуктора; 
– спроектирована и изготовлена специальная червячная фреза для нарезания 
зубьев червячного колеса; 
– изготовлены рабочие образцы деталей червячной пары, выполнен монтаж ре-
дуктора и проведены эксплуатационные испытания; 
– разработаны технические рекомендации по эксплуатации редуктора. 
В результате испытаний установлено повышение надежности работы пресса, 
снижение затрат на эксплуатацию и возможность импортозамещения технической 
продукции. Выполненные исследования позволили решить важную техническую 
проблему предприятий строительных материалов с экономическим эффектом 
9,6 млн р. в год при модернизации одного пресса. 
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